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(57) Abstract 

The invention concerns a plastics covering for vehicle with airbag arrange- 
ments, the covering comprising an outer skin (9) which is connected via foamed 
material (12) to a carrier (10). A tear-open seam (26) defines a cover (6) which 
can be burst open by the airbag. The tear-open seam (26) has recesses (23) made 
in the outer skin (9) with a saw-toothed longitudinal profile. In the region of the 
foamed material (12) the recesses (23) are adjoined by gaps (27). A cut-out (28) 
in the carrier (10) continues the gap (27). The clean-edged form of the recesses 
(23) ensures that the cover (6) tears open reliably when the airbag expands. The 
recesses (23) are produced by means of a sewing machine equipped with a piercing 
needle. 

(57) Zusammenfassung 
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Eine Kunststoffverkleidung fiir mit Luftsackeiririchtungen ausgestattete 
Fahrzeuge weist eine AuBenhaut (9) auf, die Uber Schaummaterial (12) mit einem 

Trager (10) verbunden ist. Eine Reifinaht (26) bildet einen Deckel (6), der von dem Luftsack aufsprengbar ist. Die ReiBnaht (26) umfaBt 
in die AuBenhaut (9) eingebrachte Ausnehmungen (23) mit einem sagezahnformigen Langsprofil. An die Ausnehmungen (23) schliefien 
sich im Bereich des Schaummaterials (12) Freimachungen (27) an. Eine Aussparung (28) im Trager (10) setzt die Freimachung (27) 
fort. Durch die scharfkantige Ausbildung der Ausnehmungen' (23) ist ein sicheres Aufreifien des Deckels (6) bei der Ausdehnung des 
Luftsackes gewahrleistet. Die Ausnehmungen (23) sind mit Hilfe einer mit einer Stechnadel ausgestatteten Nahvorrichtung hergestellL 



LEDIGUCH ZUR INFORMATION 



Codes zur Identifizierung von PCT-Vertragsstaaten auf den Kopfbogen der Schriften, die Internationale 
Anmeldungen gemass dem PCT veroffentlichen. 



AM 


Ann enien 


GB 


Vereinigtes Konigreich 


MX 


Mexiko 


AT 


Ostcrreich 


GE 


Georgien 


NE 


Niger 


AU 


Australien 


GN 


Guinea 


NL 


Niederlande 


BB 


Barbados 


GR 


Griechenland 


NO 


Norwegen 


BE 


Belgien 


HU 


Ungam 


NZ 


Neuseeland 


BF 


Burkina Faso 


IE 


Irland 


PL 


Polen 


BG 


Bulgaricn 


IT 


Italien 


PT 


Portugal 


BJ 


Benin 


JP 


Japan 


RO 


Rumanien 


BR 


Brasilien 


KE 


Kenya 


RU 


Russische Foderation 


BY 


Belarus 


KG 


Kirgisistan 


SD 


Sudan 


CA 


Kanada 


KP 


Demokratische Volksrepublik Korea 


SE 


Schwedcn 


CF 


Zentrale Afrikanischc Republik 


KR 


Republik Korea 


SG 


Singapur 


CG 


Kongo 


KZ 


Kasachstan 


SI 


Slowenien 


CH 


Schweiz 


LI 


Liechtenstein 


SK 


Slowakei 


ci 


Cdte d 'I voire 


LK 


Sri Lanka 


SN 


Senegal 


CM 


Kamerun 


LR 


Liberia 


SZ 


Swasiland 


CN 


China 


LK 


Litauen 


TD 


Tschad 


CS 


Tschcchoslowakei 


LU 


Luxemburg 


TG 


Togo 


CZ 


Tschechischc Republik 


LV 


Lettland 


TJ 


Tadschikistan 


DE 


Deutschland 


MC 


Monaco 


TT 


Trinidad und Tobago 


DK 


Danemark 


MD 


Republik Moldau 


LA 


Ukraine 


EE 


Estland 


MG 


Madagaskar 


UG 


Uganda 


ES 


Spanien 


ML 


Mali 


US 


Vereinigte Staaten von Amerika 


FI 


Finnland 


MN 


Mongolei 


UZ 


Usbekistan 


FR 


Frankreich 


MR 


Mauretanien 


VN 


Vietnam 


GA 


Gabon 


MW 


Malawi 







WO 97/03866 



PCT7DE96/00785 



1 



Kunststoffverkleidunq fur Fahrzeuqe roi t Luftsack 
und Vorrichtunq und Verfahren zu deren Hers t el 1 ting 

Die Erfindung betrifft eine Kunst stof f verk 1 ei dung mit 
5 einer dem Fahrgastraum zugewandten Sichtseite und einer 
der Sichtseite entgegengesetzten Innenseite, sowie mit 
einem durch einen Luftsack auf sprengbaren Deckel berei ch , 
der von einer Vielzahl von Schwachs tel 1 en gebildet ist. 

10 Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung der Kunst stof fverkl ei dung 
fur mit Luf tsackei nri chtungen ausges t attete Fahrzeuge. 

Eine derartige als Instrumententaf el eines Motorfahr- 
15 zeugs dienende Kunststof fverkl ei dung ist aus der EP 0 
583 079 Al bekannt. Die vorbekannte I nstrumententaf el 
weist ein Tragermateri al auf, das auf der dem Fahrgast- 
raum zugewandten Seite mit einer Beschichtung belegt 
ist-, Im Bereich einer Luf tsackei nri chtung mit einem 
20 sogenannten Airbag sind ReiBnahte und Klappnuten in die 
Kunststof fverkl ei dung eingebracht. Die durch ein Auf- 
blahen des Airbags auf sprengbaren ReiBnuten bilden 
Klappen, die urn die Klappnuten in Richtung des Fahr- 
gastraumes ausklappbar sind, so daB sich der Airbag in 
25 den Fahrgastraum hinein ausdehnen kann. 

Diese herkommliche Instrumententaf el wird durch Schaum- 
formung hergestellt. Dabei werden die ReiBnahte und 
Klappnuten durch in den Hohlraum der Schaumform vor- 
30 stehende Erhebungen ausgebildet. 

Bei der bekannten I nstrumententaf el besteht die Gefahr, 
daB beim Aufblahen des Airbags die ReiBnahte nicht 
glatt, sondern unregelmaBig aufgesprengt werden. Dadurch 
35 konnen scharf kant i ge Bruchstiicke und Splitter entstehen, 
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die unter Umstanden den Fahrgast und den Airbag ver- 
1 etzen . 

Ein glattes AufreiBen der ReiBnaht laBt sich im all- 
5 gemeinen dadurch gewahrl ei sten , daB die Kuns t stof f ver- 
kleidung im Bereich der ReiBnahte durch eine Nut ge- 
schwacht ist, deren Tiefe nur geringfiigig kleiner als 
die Dicke der Kunststof f verkleidung ist. Bereiche ge- 
ringerer Mater i al starke werden aber erf ah rungsgemaB 

10 wegen der harten Umgebungsbed i ngungen , denen eine der- 
artige Instrumententaf el ausgesetzt ist, im Laufe der 
Zeit sichtbar. Eine auf der Sichtseite erkennbare ReiB- 
naht erinnert den Fahrgast haufig auf unangenehme Weise 
an das Vorhandensei n eines Airbags r und wird oft als 

15 unasthetisch empfunden. 



Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Er- 
findung die Aufgabe zugrunde, eine Kunststof fverkl ei dung 
zu .schaffen, deren ReiBnaht auf der Sichtseite auch 
20 unter ungiinstigen Umgebungsbedi ngungen nach langer Zeit 
nicht erkennbar ist, und die ein glattes AufreiBen durch 
den sich aufblahenden Luftsack ohne die Bildung von 
scharfkantigen Bruchstucken gewahrleistet. 

25 Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung der Kuns tstoff ver- 
kleidung zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB wenigstens eine 
30 Schwachstel 1 e zumindest abschni tt swei se durch eine 
Vielzahl von scharfkantigen, von der Innenseite aus in 
die Kunststoffverkleidung eingebrachten Ausnehmungen 
gebildet ist, deren s ch a rf k an t i ge Profile bei die 
Schwachstel le querenden Spannungslinien Spannungsspitzen 
35 entlang der Schwachstel 1 e verursachen. 
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Dadurch, daB die Schwachstel 1 en durch eine Vielzahl von 
scharf kant i gen Ausnehmungen gebildet sind, entstehen 
beim Aufblahen des Luftsacks an den Kanten der Ausneh- 
mungen entlang der Schwachstel 1 en in der Nahe der Sicht- 
5 seite Spannungsspi tzen , die zur Ausbildung von Mikro- 
rissen fiihren. Die Mikrorisse breiten sich entlang der 
Schwachstel 1 e aus und vereinen sich so zu einem glatten 
RiB der Schwachstel 1 e . Da die Ausnehmungen keine durch- 
gehende, sich entlang der Schwachstel 1 e erstreckende Nut 

10 bilden, sondern eine Vielzahl von Vertiefungen entlang 
dem Verlauf der Schwachstelle darstellen, ist die Dicke 
der Kunststof f verkleidung entlang der Schwachstelle 
groBtenteils so groB, daB die Schwachstelle auch unter 
ungiinstigen Umgebungsbed i ngungen iiber langere Zeit von 

15 der Sichtseite her nicht erkennbar ist. 

Verf ahrensmaBi g wird die Aufgabe dadurch gelost, daB die 

Ausnehmungen durch eine scharfe Schnei dekanten auf- 

weisende Stechnadel in die Kunsts toff verkl ei dung ein- 
20 gebracht werden. 

Dadurch, daB die Ausnehmungen mit einer scharf kant i gen 
Stechnadel in die Instrumentent af el eingebracht werden, 
ist gewahr 1 e i stet , daB die Ausnehmungen ausreichend 
25 scharfe Kanten aufweisen, so daB ein AufreiBen der 
Kunststof f verkl ei dung ohne die Bildung von scharfkanti- 
gen Bruchstucken s i chergestel 1 t ist. 

Vorri chtungsmaBi g wird die Aufgabe dadurch gelost, daB 
30 eine Nahvorri cht ung mit einer Stechnadel versehen ist, 
die gegeniiber dem Gegenstand, in den die die Schwach- 
stellen bildenden Ausnehmungen einzubringen sind, beweg- 
bar ist. 
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Mit einer Nahvorri cht ung lassen sich die scharf kant i gen 
Ausnehmungen im gewunschten Abstand mit einer definier- 
ten Tiefe in die Kunststof f verkl ei dung einbringen, so 
daB die Schwachs tel 1 e beim Aufblahen des Luftsacks 
5 gleichmaBig aufreiBt. 

Nachfolgend werden weitere Merkmale und Vorteile der 
Erfindung anhand der Zeichnung beschrieben. Es zeigen: 

10 Fig. 1 eine perspekt i vi sche Ansicht einer Kunststoff- 
verkleidung mit gestrichelt angedeuteten 
Schwachstel 1 en ; 

Fig. 2 einen nicht maBs t ab 1 i chen Querschnitt durch die 
15 Kunststof fverkleidung entlang der Schnittlinie 

II-II in Fig. 1; 

Fig. 3 einen vergroBerten Querschnitt durch eine die 
Schwachstel 1 e bildende ReiBnaht, die eine in 
20 eine AuBenhaut der Kunststof f verkl ei dung ein- 

gebrachte ReiBnut umfaBt; 



25 



Fig. 4 eine Draufsicht auf eine mit einem Abdeck- 
streifen abgedeckte ReiBnut; 

Fig. 5 eine vergroBerte Langsschn i tt ans i cht entlang der 
Rei Bnut ; 



Fig. 6 eine vergroBerte Quers chn i t t s an s i cht entlang der 
30 Schnittlinie VI-VI in Fig. 5; 

Fig. 7 einen nicht maBstabl i chen Querschnitt durch ein 
weiteres Ausf iihrungsbei spi el der Kunststof fver- 
kleidung aus Fig. 1; 

35 
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Fig- 8 einen vergroBerten Ausschnitt aus dem Quer- 
schnitt in Fig. 7; 

Fig. 9 einen vergroBerten Ausschnitt aus einem Quer- 
5 schnitt durch ein weiteres Ausf uhrungsbei spi el 

der Kunststof f verkl ei dung aus Fig. 1; 

Fig. 10 einen vergroBerten Langsschnitt durch in die 
AuBenhaut der Kunststof f verkl ei dung eingebrachte 
10 Ausnehmungen; 

Fig. 11 einen vergroBerten Langsschnitt durch eine 
weitere abgewandelte Ausgest al tung der in die 
AuBenhaut der Kunststof f verkl ei dung einge- 
15 brachten Ausnehmungen; 

Fig. 12 einen Querschnitt durch die Ausnehmungen in Fig. 
U; 

20 Fig. 13 eine perspekti vi sche Ansicht einer zur Herstel- 
lung der Kunststof f verkl ei dung verwendeten, 
abgewandel ten Nahmaschine; 

Fig. 14 eine perspekti v i sche Ansicht eines zur Herstel- 
25 lung der Kunststof f verkl ei dung verwendeten 

Knickarmroboters; 

Fig. 15 eine Sei tenans i cht einer zur Herstellung der 
Kunststoffverkleidung verwendeten Stechnadel; 

30 

Fig. 16 einen Querschnitt durch die Stechnadel aus Fig. 
15; 

Fig. 17 eine Sei tenans i cht auf ein weiteres Aus- 
35 f uhrungsbei spi el der Stechnadel; und 
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Fig. 18 einen Querschnitt durch die Stechnadel aus Fig. 
17. 

Fig. 1 zeigt eine perspekt i v i s che Ansicht einer Kunst- 
5 stof f verkl ei dung gemaB der Erfindung. Die Kuns tstof f ver- 
kleidung ist bei spi el swei se eine Instrumen tentaf el 1 fur 
Motorf ahrzeuge mi t einer dem Fahrgastraum zugewandten 
Sichtseite 2. In die Ins t rumentent af el 1 sind Liifter- 
offnungen 3, Ausnehmungen 4 fur die vom Fahrer abzu- 

10 lesenden Instrumente sowie eine Offnung 5 fur die Lenk- 
radsaule vorgesehen. Auf der Bei f ahrersei te der In- 
st rumentent af el 1 ist ein durch eine gestrichelte Linie 
angedeuteter Deckel berei ch 6 vorgesehen, der durch einen 
Luftsack aufsprengbar ist. Der Deckel berei ch 6 ist von 

15 einer gestrichelt angedeuteten Falznut 7, an die eine 
ReiBnaht 8 anschlieBt, abgegrenzt. 

Beim Aufblahen des Luftsacks reiBt die ReiBnaht 8 auf. 
Der Deckel bere i ch 6 klappt urn die Falznut 7 in den 
20 Fahrgastraum auf und gestattet so dem Luftsack sich in 
den Fahrgastraum hinein auszudehnen. 

Die Lange der Falznut 7 betragt im allgemeinen zwei bis 
vier Dezimeter, wahrend die Breite des Deckel berei chs 6 
25 zwei bis drei Dezimeter betragt. 

Die den Deckel berei ch 6 umfassende Luf t s ackei nri chtung 
muB hohen Anf orderungen geniigen. Das AufreiBen der 
ReiBnaht 8 muB innerhalb von Mi 1 1 i s ekunden stattfinden. 

30 Zum Aufsprengen und Offnen des Deckel berei chs 6 sind nur 
minimale Krafte von wenigen 100 Newton zulassig. Urn Ver- 
letzungen von Personen zu verhindern, durfen beim Auf- 
sprengen des Deckel berei chs 6 keine Bruchstucke ent- 
stehen, und der Deckel berei ch 6 muB eine genau bestimmte 

35 Bewegung ausfiihren. Da das erkennbare Vorhandensei n 
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eines Luftsacks aus asthetischen Grunden haufig als 
unangenehm empfunden wird, darf das Vorhandensei n des 
Deckel berei chs 6 optisch nicht erkennbar sein. Gleich- 
zeitig verlangen die Spez i f i kat i onen den Erhalt dieser 
5 Ei genschaf ten auch unter ungunstigen Umgebungsbe- 
dingungen iiber einen langen Zeitraum. Da die Instru- 
menten/tafel 1 groBen Temperaturschwan kungen und starker 
UV-Strahlung ausgesetzt ist, darf auch bei Warmlagerung 
wahrend 500 Stunden bei 120 Grad Celsius sowie nach 
10 Kl imawechsel tests und Sonnensimul ati onen keine Ver- 
schlechterung beziiglich der oben genannten Ei genschaf ten 
auftreten. AuBerdem muB eine einwandfreie Funktion der 
Luf tsackei nri chtung bei Umgebungs temperaturen zwischen - 
40 Grad Celsius bis +80 Grad Celsius gewahrl ei st et sein. 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt entlang der Schnittlinie 
1 1 - 1 1 in Fig. 1. In Fig. 2 ist die Dicke der Instru- 
mententafel 1 stark ubertrieben gezeichnet. Bei der 
Instrumentent af el 1 aus Fig. 1 ist die Sichtseite 2 von 

20 einer AuBenhaut 9 gebildet. Im Abstand parallel zur 
AuBenhaut 9 verlauft ein Trager 10, der eine Innenseite 
11 der Instrumententaf el 1 bildet. In den Raum zwischen 
AuBenhaut 9 und Trager 10 ist ein Schaummateri al 12 
eingebracht, das AuBenhaut 9 und Trager 10 miteinander 

25 fest verbindet und das der Instrumententaf el 1 die 
notige Festigkeit verleiht. Die den Deckel berei ch 6 
abgrenzende ReiBnaht 8 umfaBt eine nutartige, in den 
Trager 10 und das Schaummateri al 12 eingebrachte Frei- 
machung 13. Die Falznut 7, urn die der Deckel berei ch 6 

30 auf kl appbar v i st , ist in den Trager 10 eingebracht. Auf 
der Innenseite 11 ist in der Nahe der Falznut 7 am 
Deckel berei ch 6 eine Gelenkstrebe 14 angebracht, die 
iiber eine Dehnungsfalte 15 verfiigt und die an ein em mi t 
der Karosserie des Mo t or f ah rzeug s verbundenen Rahmen 16 

35 bef es t i gt i st . 



WO 97/03866 



PCT/DE96/00785 



8 



Die Gelenkstrebe 14 lenkt den Deckel berei ch 6, wenn der 
Luftsack die ReiBnaht 8 aufsprengt. Durch Strecken der 
Dehnungsf al te 15 ist es dem Deckel berei ch 6 moglich, 
beim Aufblahen des Luftsacks zunachst eine in den Fahr- 
5 gastraum gerichtete Bewegung auszuf uhren . Dadurch er- 
folgt das Aufsprengen uber die gesamte Lange der ReiB- 
naht 8 im wesentlichen zur gleichen Zeit. Im Vergleich 
zu einer Vorrichtung, bei der die Gelenkstrebe 14 keine 
Dehnungsf alte 15 aufweist, erfolgt dadurch der Auf- 
10 spreng vorgang wesentlich rascher. 

Bei einer abgewandel t en Ausges tal tung ist die Gelenk- 
strebe 14 durch einen Gurt aus einem Text i 1 materi al 
ers etzt . 

15 

Der Auf nahmeraum fur den Luftsack ist von Fuhrungs- 
flachen 17 gebildet. Bei der Ausdehnung des Luftsacks 
lenken die Fuhrungsf 1 achen 17 den Luftsack gegen den 
Deckel berei ch 6. ZweckmaBi gerwei se sind die der Innen- 
20 seite 11 zugewandten Oberkanten 18 der Fuhrungsf 1 achen 
17 beziiglich des Deckel berei chs 6 nach innen versetzt f 
urn eine Beschadigung des Luftsacks wahrend des Ausdehn- 
vorgangs zu verhindern. 

25 Die AuBenhaut 9 ist bei diesem Ausf uhrungsbei spi el aus 
Polyvinylchlorid im Rotationssinterverfahren hergestellt 
und ungefahr 1 bis 1,5 Millimeter dick, wohingegen der 
Trager 10 aus Polycarbonat , Ac ry 1 n i t r i 1 but ad i ens ty ro 1 
oder Polypropylen sp r i t zgegos s en ist und eine Dicke von 

30 etwa 2 f 5 Millimeter aufweist- Die AuBenhaut 9 und der 
Trager 10 befinden sich in einem Abstand von 6 Milli- 
meter. Das sich im Zwischenraum zwischen AuBenhaut 9 und 
Trager 10 befindende Schaummat eri al 12 ist Polyurethan. 
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Fig. 3 zeigt einen vergroBerten Querschnitt durch die 
ReiBnaht 8. In die AuBenhaut 9 ist eine ReiBnut 19 
eingebracht, die von einem Abdecks t rei f en 20 abgedeckt 
ist. Der Abdeckst rei f en 20 ist aus Papier oder einem 
5 anderen porosen Material geri nger Fest i gkei t , wie bei- 
spielsweise einem Schaumstoff mater i al oder geeignetem 
Fol i enmateri al hergestellt. Der Abdeckst rei fen 20 ist 
von Hal testrei f en 21 gehalten, die seitlich im Abstand 
zur ReiBnut 19 verlaufen. Die Hal test rei fen 21 bestehen 

10 aus dem gleichen Material wie die AuBenhaut 9 und sind 
an der AuBenhaut 9 durch VerschweiBen oder Verkleben 
befestigt. Im Bereich der ReiBnut 19 ist in das Schaum- 
material 12 eine Freimachung 13 eingebracht. Bei dem in 
der Fig. 3 dargestel 1 ten Ausf uhrungsbei spi el betragt die 

15 Breite der Freimachung 13 im Trager 10 etwa ein Milli- 
meter, wahrend die Breite der Freimachung im Schaum- 
material 12 kleiner als ein Millimeter ist. Die Breite 
der ReiBnut 19 betragt ungefahr 0,5 Millimeter. Die 
Freimachung 13 weist einen Boden 22 auf, der sich im 

20 Abstand von etwa einem Millimeter vom Abdecks t rei fen 20 
befindet. Die Freimachung 13 ist langs der ReiBnaht 8 
von Stegen unt erbrochen , die den DeckeTberei ch 6 gegen 
ein unbeabsi chti gtes Eindrucken sichern. 

25 Der Abdeckst rei fen 20 dient dazu, bei der Herstellung 
ein Verkleben der ReiBnut 19 durch das Schaummater i al 12 
zu verhindern. Gleichzeitig ist der Abdeckstrei f en 20 
poros und gestattet den Austausch von Stoffen zwischen 
AuBenhaut 9 und Schaummater i al 12. Derartige Diffusions- 

30 prozesse fiihren im Laufe der Zeit zu optisch wahrnehm- 
baren Veranderungen auf der Sichtseite 2. Falls diese 
Di f f us i ons vorgange an einer Stelle unterbunden sind, 
fiihrt dies auf die Dauer zu einer Verfarbung oder Ver- 
formung auf der Sichtseite 2, und eine derartige Stelle 

35 wird sichtbar. Urn die optische Gl ei chmaBi gkei t der 
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Sichtseite 2 zu erhalten, ist es deshalb notwendig, daB 
beztiglich der Di f f usi on ent 1 ang der Grenzf 1 ache zwi schen 
AuBenhaut 9 und Schaummateri al 12 im wesentlichen die 
gleichen Bedingungen herrschen. Wegen der Durchlassig- 
5 keit des Abdeckstrei f ens 20, konnen die Di f f us i onspro- 
zesse auch dann stattfinden, wenn der Abdeckstrei fen 20 
die ReiBnut 19 abdeckt. Wegen der notigen GleichmaBig- 
keit der Bedingungen an der Grenzflache bestehen auBer- 
dem die Hal test rei fen 21 aus dem gleichen Kunststoff- 

10 material wie die AuBenhaut 9. Damit ferner auf der 
gesamten Breite des Abdeckstrei fens 20 das Schaum- 
material 12 anliegt, erstreckt sich die Freimachung 13 
nicht bis zum Abdeckstrei fen 20, sondern lauft in dem 
Boden 22 aus, der sich im Abstand zum Abdeckstrei fen 20 

15 befindet. 

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf die ReiBnut 19 in Fig. 
4. Man erkennt den die ReiBnut 19 abdeckenden Abdeck- 
streifen 20, der von den beiden seitlich der ReiBnut 19 

20 verlaufenden Hal test rei fen 21 gehalten ist. Die Halte- 
streifen 21 verstarken die AuBenhaut 9 entlang der 
ReiBnut 19 und gewahrl ei sten , daB der -sich .beim Auf- 
sprengen der ReiBnut 19 im Abdeckstrei fen 20 ausbildende 
RiB im Bereich der ReiBnut 19 verlauft. Dadurch ist 

25 sichergestel 1 t , daB die ReiBnaht 8 glatt aufreiBt. 

Fig. 5 zeigt eine Langsschni ttans i cht durch die AuBen- 
haut 9 entlang der ReiBnut 19. Die ReiBnut 19 ist in 
Richtung der Sichtseite 2 durch sich in periodischen 
30 Abstanden wi ederhol ende , im Langsschnitt drei eckf ormi g 
Ausnehmungen 23 vertieft, die auf Spitzen 24 zulaufen. 

Der periodische Abstand der Ausnehmungen 23 betragt bei 
diesem Au s f u h r un g s be i s p i e 1 1 bis 2,5 Millimeter. In den 
35 Eckbereich .des Deckel berei chs 6 verringert sich der 
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Abstand der Ausnehmungen 23 auf Werte kleiner als 1 
Millimeter- Der Abstand zwischen der Sichtseite 2 und 
den Spitzen 24 der Ausnehmungen 23 betragt bei diesem 
Ausf iihrungsbei spi el etwa 0,4 bis 0,5 Millimeter. 

5 

Im Bereich der ReiBnut 19 umfaBt die AuBenhaut 9 folg- 
lich drei Zonen. Eine vollkommen ungeschwachte Zone 
bildet die Sichtseite 2- An die vollkommen ungeschwachte 
Zone schlieBt sich eine teilweise geschwachte an, die in 
10 eine vollkommen geschwachte iibergeht. 

Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch die AuBenhaut 9 
entlang der Schnittlinie VI-VI in Fig. 5. Man erkennt 
die zur Sichtseite 2 hin gl ei chbl ei benden Breitenab- 

15 messungen der Ausnehmungen 23. AuBerdem erkennt man, daB 
bei diesem bevorzugten Ausf iihrungsbei spi el der schrag 
verlaufende Boden der Ausnehmungen 23 nicht von runden, 
sondern von scharfen Kanten 25 begrenzt ist. Diese 
scharfen Kanten 25 lassen sich auf einfache Weise mi t 

20 Hilfe eines gezahnten und an den Zahnen angesch 1 i f f enen 
Formmessers, das zum Einstanzen der ReiBnut 19 und der 
Ausnehmungen 23 verwendet wird, erzeugen. Zur Her- 
stellung der Ausnehmungen 23 lassen sich aber au.ch mit 
Laserlicht arbeitende Fras verf ahren verwenden. 

25 

Durch die scharfen Kanten wird die RiBbildung er- 
leichtert. Der sich aufblahende Luftsack wolbt zunachst 
den Deckel berei ch 6 nach auBen. Dabei wird die ReiBnaht 
8 einer quer zur ReiBnaht 8 wirkenden Zugbelastung 

30 ausgesetzt. Die beim Aufsprengen des Deckel berei chs 6 
auftretenden Spannungen konzen t r i eren sich bevorzugt an 
den scharfen Kanten 25. Dadurch wird die dem AufreiBen 
der ReiBnut 19 vorherg ehende Bildung von Mikrorissen 
begunstigt. Da die Spitzen 24 der Ausnehmungen 23 bis 

35 die hi an die Sichtseite 2 heranreichen, bilden sich im 
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Bereich der Spitzen 24 der Ausnehmungen 23 dicht an der 
Sichtseite 2 Mi krori Bzentren aus, die sich schlieBlich 
zu einem glatten RiB entlang der ReiBnut 19 vereinen. 

5 Da bei diesem Ausf iihrungsbei spi el die Ausnehmungen 23 in 
den Spitzen 24 auslaufen, ist die AuBenhaut 9 nur 
punktuell bis auf Bruchteile von Millimetern geschwacht. 
Ober den GroBteil der ReiBnut 19 hinweg bleibt jedoch 
die Materi al starke der AuBenhaut 9 groB. Dadurch ist 
10 gewahrl ei s tet # daB die ReiBnut 19 auch fiber langere Zeit 
und unter ungtinstigen Klimabedingungen und Einsatzbe- 
dingungen auf der Sichtseite 2 optisch nicht erkennbar 
ist. 

15 Mit den drei eckf ormi gen Ausnehmungen 23 ergibt sich ein 
besonders glattes AufreiBen der ReiBnut 19. Die ReiBnut 
19 muB jedoch nicht notwend i gerwei se durch die dreieck- 
formigen Ausnehmungen 23 vertieft sein. Auch anders 
gestaltete Ausnehmungen, zum Beispiel mit bogenf ormi gen 

20 Langsschni tten, kommen in Frage. Die Ausnehmungen 23 
konnen sich dariiberhi naus sowohl beziiglich des Langs- 
schnitts als auch beziiglich des Querschnitts verengen. 
Daneben ist es moglich, die Ausnehmungen 23 punktuell 
durch die AuBenhaut 9 h i ndurchtreten zu lassen. Zwar 

25 wird bei einem derartigen Aus f iihrungsbe i sp i e 1 die ReiB- 
nut 19 im Laufe der Zeit schneller sichtbar, aber dafur 
laBt sich der Deckel berei ch 6 mit weniger Kraft auf- 
sprengen . 

30 Zur Herstellung der Instrumententaf el wird zunachst die 
AuBenhaut beispielsweise im Rotationssinterverfahren 
hergestellt. Eine andere Moglichkeit ist, die AuBenhaut 
9 durch Tiefziehen aus Fol i enha 1 bzeugen herzus tel 1 en . Um 
die scharfen Kanten 25 der Ausnehmungen 23 zu bewerk- 

35 stelligen, wird bei einem Verfahren zu Herstellung der 
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ReiBnut 19 und der Ausnehmungen 23 ein Stanzmesser ver- 
wendet, mit dem die ReiBnut 19 und Ausnehmungen 23 in 
die AuBenhaut 9 eingestanzt werden. Auch eine der nach- 
folgend naher beschri ebenen Stechnadeln laBt sich zu 
5 diesem Zweck verwenden. Daneben sind bei einem abge- 
wandelten Verfahren die Ausnehmungen 23 mit Hilfe von 
Laserlicht in die AuBenhaut 9 einbringbar. Nachdem die 
Ausnehmungen 23 in der AuBenhaut 9 erstellt worden sind, 
wird die ReiBnut 19 mit dem Abdeckst rei f en 20 abgedeckt 

10 und die Hal test rei fen 21 durch Kleben oder VerschweiBen 
an der AuBenhaut 9 angebracht. Ansch "I i eBend wird die 
AuBenhaut 9 zusammen mit dem im Spri tzguBverf ahren oder 
einem anderen herkomml i chen Verfahren herges tel 1 ten 
Trager 10 in eine Vorrichtung eingebracht, die die 

15 AuBenhaut 9 und den Trager 10 parallel im Abstand zuein- 
ander halt. Mit Hilfe dieser Vorrichtung wird der 
Zwischenraum zwischen AuBenhaut 9 und Trager 10 mit dem 
Schaummateri al 12 gefullt. Zur Ausbildung der Frei- 
mach-ung 13 wird daraufhin mit einem Hochf requenzmes ser 

20 oder mit einer gewohnlichen Fras- oder Schnei devorri ch- 
tung oder mittels eines Lasers die Freimachung 13 in das 
Sch aummat er i al 12 und den Trager 10 eingebracht. AuBer- 
dem wird in den Trager 10 die Falznut 7 eingebracht und 
anschlieBend die Gel enkst reben 14 am Trager befestigt. 

25 Nach dem AbschluB dieser Arbei ts schri tte ist die Instru- 
mententafel 1 hinsichtlich des Deckel berei chs 6 zur 
Montage in die Karosserie eines Fahrzeuges bereit. 

Fig. 7 ist ein nicht maBst abl i cher Querschnitt durch ein 
30 abgewandel tes Ausf uhrungsbei spi el der Inst rumententaf el 
1 aus Fig. 1. Bei diesem Ausfuhrungsbei spiel ist der 
Deckel berei ch 6 durch eine umlaufende ReiBnaht 26 abge- 
grenzt. Die ReiBnaht 26 ist an mehreren Stellen von in 
der Zeichnung nicht riargestellten Stegen unterbrochen, 
35 die ein unb eabs i ch t i g t es Ausbrechen des Deckel berei chs 6 
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verhindern. Die ReiBnaht 26 umfaBt in die AuBenhaut 9 
der Instrumententaf el 1 eingebrachte Ausnehmungen 23, an 
die sich eine durch einen Schnitt in das Schaummateri al 
12 eingebrachte, durchgehende Freimachung 27 anschlieBt. 
5 Die Freimachung 27 geht im Bereich des Trager 10 in eine 
ausgefraste Aussparung 28 iiber. Auf der Innenseite 11 
ist an der Ins trumen tentaf el 1 ein uml auf ender Stiitz- 
rahmen 29 angebracht, der den Deckel berei ch 6 gegen ein 
unbeabsichtigtes Eindrucken sichert. Ferner ist ein aus 
10 einem Metal 1 gefl echt herges tel 1 tes Fangband 30 vor- 
handen. Das eine Ende des Fangbandes 30 ist an die 
Innenseite 11 des Deckel berei chs 6 und das andere Ende 
des Fangbandes 30 ist an die Innenseite 11 der Instru- 
mententafel 1 auBerhalb des Deckel berei chs 6 mit Hilfe 
15 eines Ul traschal 1 - , Hochf requenz - oder Warmeverf ahren 
angeschwe i Bt . 

Fig. 8 zeigt einen vergroBerten Ausschnitt durch den 
Querschnitt in Fig. 7. Man erkennt deutlich die bei 
diesem Ausf uhrungsbei spi el im Querschnitt spitz zulau- 
fenden Ausnehmungen 23, die ohne Un terbrechung in die 
Freimachung 27 und die Aussparung 28 ubergehen. Die 
Ausnehmungen 23 und die Freimachung 27 sind der Deut- 
lichkeit halber in Fig. 8 mit groBer Of f nungswe i t e 
dargestellt. Da jedoch die AuBenhaut 9 ebenso wie das 
Schaummateri al 12 elastisch ist, schlieBen sich die 
Ausnehmungen 23 und die Freimachung 27 im allgemeinen 
wieder, nachdem sie mit Schnitt- oder Stechwerkzeugen 
hergestellt worden sind. Ubl i cherwei se werden die Aus- 
nehmungen 23 mit Hilfe von nachfolgend naher beschriebe- 
nen Stechnadeln und die Freimachung 27 mit Hilfe von 
Schni ttwerkzeugen erstellt. Die Aussparung 28 im Trager 
10 wird jedoch im ubl i cherwei se ausgefrast. 



20 



25 



30 
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Fig. 9 zeigt ein weiteres abgewandel tes Ausf Qhrungsbei - 
spiel der I n s t rumen t en t af el 1 aus Fig. 7. Dieses Aus- 
f uhrungsbei spi el zeichnet sich dadurch aus, daB die 
Ausnehmungen 23 in der AuBenhaut 9 eine Vielzahl von 
5 einzelnen Ausnehmungen 31 fortsetzen, die sich vom 
Trager 10 durch das Sch aummateri al 12 bis zur AuBenhaut 
9 erstrecken. Die Ausnehmungen 23 und 31 werden durch 
Einstiche in die Instrumententaf el 1 in einem Arbeits- 
gang erstellt, wodurch die Herstellung der Inst rumenten- 
10 tafel 1 wesentlich vereinfacht ist. 

Fig. 10 zeigt ei nen Langsschni tt durch die AuBenhaut 9 
der in den Fig. 8 und 9 darges t el 1 1 en Ausf uhrungsbei - 
spiele. Bei diesen Aus f uhrungsbei spi el en fehlt im Gegen- 

15 satz zu dem in Fig. 5 darges t el 1 ten Ausf uhrungsbei spi el 
die ReiBnut 19, die die AuBenhaut 9 zusatzlich schwacht. 
Die Ausnehmungen 23 verfiigen jedoch wie bei dem in Fig. 
5 dargestel 1 ten Ausf uhrungsbei spi el uber scharfe Kanten 
32, -an denen Spannungsspi tzen auftreten, wenn die ReiB- 

20 naht 26 einer Zugbelastung quer zur ReiBnaht 26 unter- 
worfen ist. 

Fig. 11 schlieBlich zeigt einen Langsschnitt durch ein 
abgewandel tes Ausf uhrungsbei spi el . Bei diesem Aus- 

25 f uhrungsbei spi el sind in die AuBenhaut 9 bogenformige 
Ausnehmungen 23 eingebracht. Mit Fig. 11 soil verdeut- 
licht werden, daB es fur ein gutes Bruchverhal ten 
weniger auf das jeweilige Langsprofil ankommt. Fur ein 
gutes Bruchverhal ten ist das Vorhandensei n von scharfen 

30 Kanten wesentlich wichtiger. So verfiigt das Ausfiihrungs- 
beispiel in Fig. 11 wie die Ausf uhrungsbei spi el e in den 
Fig. 5 und 10 iiber scharfe Kanten 33, an denen Span- 
nungsspitzen auftreten, wenn die ReiBnaht 26 auf Zug 
belastet wird, so daB sich die die ReiBnaht 26 durch- 
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querenden Spannungsl i ni en entlang den Kanten 33 kon- 
zen t r i eren . 

Fig. 12 zeigt ein Querschn i tt sprof i 1 durch die AuBenhaut 
5 9 des in Fig. 10 dargestel 1 ten Ausf uhrungsbei spi el s . Die 
gestri chel ten Linien deuten Spannungs 1 i n i en 34 an, die 
sich im Bereich der Kanten 32 konzent ri eren . Dadurch 
kommt es im Bereich der Kanten 32 zu Mikrorissen, die 
sich schlieBlich entlang der ReiBnaht 26 zu einem durch- 
10 gehenden Ri B vereinen. 

Fig. 13 stellt eine abgewandelte Nahvorr i chtung 35 dar, 
mit der die Ausnehmungen 23 in die AuBenhaut 9 einbring- 
bar sind- Zu diesem Zweck wird die AuBenhaut 9 auf einem 

15 X-Y-Tisch 36 f es tgespannt . Der X-Y-Tisch 36 ist uber 
Streben 37 an einer in Fig. 13 nur teilweise darge- 
stellten Antri ebsmechani k 38 angebracht, mit der der X- 
Y-Tisch 36 in X- und Y-Richtung bewegbar ist. Ein NahfuB 
39 halt die AuBenhaut 9 nieder, wahrend eine Stechnadel 

20 40 die Ausnehmungen 23 in die auf dem X-Y-Tisch einge- 
spannte AuBenhaut 9 einbringt. Die Ei nst i cht i ef e ist 
uber einen Regelknopf 41 einstellbar. Ein weiterer 
Regelknopf 42 dient dazu, den Stichabstand festzulegen. 
Bei der Stechnadel 40 handelt es sich urn eine ange- 

25 schliffene, flache Nadel , i e moglichst mit ihrer Flach- 
seite parallel zu der zu erstellenden ReiBnaht 8 oder 26 
auszurichten ist. Aus diesem Grund ist bei einem abge- 
wandelten, in der Zeichnung nicht dargestel 1 ten Ausfuh- 
rungsbei spi el der X-Y-Tisch urn eine Z-Achse drehbar, urn 

30 die Herstellung von gekrummten ReiBnahten 8 oder 26 zu 
ermog 1 i chen . 

Bei einem weiteren in der Zeichnung nicht dargestel 1 ten 
Ausf uhrungsbei sp i el ist die Stechnadel 40 je nach Ar- 
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bei tsri chtung verschwenkbar , so daB die Flachseite stets 
parallel zur ReiBnaht 8 oder 26 ausgerichtet ist. 

Nach dem Erstellen der Ausnehmungen 23 in der AuBenhaut 
5 9, wird die AuBenhaut 9 mit dem Trager 10 verschaumt und 
anscblieBend in das Schaummater i al 12 die Freimachung 13 
oder 27 ei ngeschni tten sowie die Aussparungen 28 in dem 
Trager 10 ausgefrast. 

10 Da sich mit der Nabvorri chtung 35 nur Gegenstande bear- 
beiten lassen, die auf dem X-Y-Tisch 36 flach aufliegen, 
eignet sich die Nahvorri chtung 35 nicht zur Herstellung 
des in Fig. 9 dargestel 1 ten Aus f uhrung sbe i s p i e 1 s , da bei 
diesem Aus f tih rungsbe i s p i e 1 die Ausnehmungen 23 und 31 

15 erst nach dem Verschaumen in die bereits ausgef ormte 
Inst rumententaf el 1 eingebracht werden. Nach dem Ver- 
schaumen weist aber die Instrumententaf el 1 bereits ihre 
endgiiltige Form auf und stellt somit keinen flachen 
Gegejistand dar. 

20 

Fig. 14 zeigt ein Ausf iihrungsbei spiel eines Knick- 
armroboters 43, der sich zum Bearbeiten der gewolbten 
Instrumententaf el n 1 eignet. Der Kn i c karmroboter 43 ver- 
fiigt iiber einen StandfuB 44, auf dem ein iiber eine 

25 Ant ri ebsvorri chtung 45 betatigter Fiihrungsarm 46 beweg- 
lich gelagert ist. Der Fiihrungsarm 46 halt einen Ar- 
beitsarm 47, der an seinem vorderen Ende iiber einen die 
Stechnadel 40 tragenden Nadelkopf 48 verfugt. Mit der 
Stechnadel 40 ist eine I n s t rumen t en t a f e 1 1 bearbeitbar, 

30 die iiber nicht dargestellte AnpreB vorri chtungen auf eine 
Halterung 49 gepreBt ist. 

Da die Stechnadel 40 durch den Nadelkopf 48 in die 
untersch i edl i chsten Raumlagen beziiglich der Instrumen- 
35 tentafel 1 gebracht werden kann, konnen mit dem Knick- 
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armroboter 43 die Ausnehmungen 31 des in der Fig- 9 
dargestellten Ausf uhrungsbei spi el s auch nach dem Ver- 
schaumen der AuBenhaut 9 mi t dem Trager 10 in die ferti- 
ge Instrumententaf el 1 eingebracht werden. 

5 

Die Verwendung der Stechnadel 40 bei den in den Fig. 13 
und 14 dargestellten Vorr i ch tungen hat den Vorteil, daB 
sich wahrend der Fertigung der Kunsts toff verkl ei dung 1 
der Zustand der Stechnadel 40 leicht mit einer bildver- 
10 arbeitenden Si cherhei tsvorri chtung uberwachen laBt. 

Fig* 15 schlieBlich zeigt eine Sei tenansi cht einer 

Nadelspitze 50 der Stechnadel 40. Die Nadelspitze 50 ist 

angeschl i f f en und weist Schnei dekanten 51 sowie 
15 Schnei defl achen 52 auf. 

Fig. 16 zeigt ein Querschn i ttsprof i 1 durch die Nadel- 
spitze 50 in Fig. 15. Man erkennt das rautenart i ge , 
scharf kant i ge Profil der Nadelspitze 50. Beim Erstellen 
20 der Ausnehmungen 23 ist die Nadelspitze 50 so ausgerich- 
tet, daB die Langsachse des Querschn i ttsprof i 1 s parallel 
zur ReiBnaht 8 ausgerichtet ist. 

Fig. 17 zeigt ein weiteres Ausf uhrungsbei spi el einer 
25 Nadelspitze 50. Diese Nadelspitze ist in Richtung paral- 
lel zur ReiBnaht 8 schmaler, aber dafiir dicker beziiglich 
der Richtung quer zur ReiBnaht 8. Folglich miissen mit 
der in Fig. 17 dargestellten Stechnadel 40 pro Langen- 
einheit eine groBere Zahl von Einstichen ausgefuhrt 
30 werden. Aber dafiir ist die Stechnadel 40 im Vergleich zu 
dem in Fig. 15 dargestellten Ausf uhrungsbei spi el der 
Stechnadel 40 wesentlich robuster. Eine derartige Nadel 
eignet sich auch zum Einsatz im Kni ckarmroboter 43, urn 
in das in Fig. 9 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel der 
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Inst rumentent af el 1 die Ausnehmungen 23 und 31 einzu- 
bri ngen . 

AbschlieBend sei angemerkt, daB zum Erstellen der Aus- 
5 nehmungen 31 in der fertigen I nst rumentent af el 1 auch 
eine Vorrichtung denkbar ist, bei der die Stechnadeln 40 
zunachst als Bohrer dienen, urn an der fertigen Instru- 
mententafel 1 zunachst den Trager 10 zu durchbohren. 
AnschlieBend werden bei einer derartigen Vorrichtung die 
10 Stechnadeln 40 angehalten r die Stechnadeln 40 mit ihrer 
Flachseite parallel zur ReiBnaht 8 ausgerichtet und die 
Ausnehmungen 23 in der AuBenhaut 9 erstellt. 
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PATENTANSPRliCHE 

1. Kunsts toff verkl ei dung mit einer dem Fahrgast raum 
zugewandten Sichtseite (2) und einer der Sichtseite 

5 (2) en t gegengesetz t en Innenseite (11), sowie mit 

einem durch einen Luftsack auf sprengbaren Deckel- 
bereich (6), der von einer Vielzahl von Schwach- 
stellen (7, 8, 26) gebildet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens eine Schwac h s te 1 1 e (8, 26) 

10 zumindest abschn i ttswei se durch eine Vielzahl von 

scharf kant i gen , von der Innenseite (11) aus in die 
Kunststoffverkleidung eingebrachten Ausnehmungen 
(23) gebildet ist, deren scharf kant i ge Profile bei 
die Schwachs tel 1 e (8, 26) querenden Sp annungs 1 i n i en 

15 Spannungsspi tzen entlang der Schwachs tel 1 e (8, 26) 

verursachen . 

2. Kunststoffverkleidung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzei chnet , daB die Schwachstel 1 e (8 r 26) eine von 

20 der Innenseite (11) aus in die Kunststoffverkleidung 

ei ngebrachte , durchgehende ReiBnut (19) umfaBt, die 
in Richtung der Sichtseite (2) durch eine Vielzahl 
von im Abstand zur Sichtseite (2) endenden Aus- 
nehmungen (23) weiter vertieft ist. 

25 

3. Kunststoffverkleidung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzei chnet f daB sich die Ausnehmungen (23) 
in Richtung der Sichtseite (2) verengen. 

30 4. Kunststoffverkleidung nach Anspruch " 3, dadurch 
gekennzei chnet , daB sich die Langenabmessungen der 
Ausnehmungen (23) entlang der Schwachs tel 1 e (8 # 26) 
zur Sichtseite (2) hin vern'ngern und die Breitenab- 
messungen der Ausnehmungen (23) quer zur Schwach- 

35 stelle (8, 26) g 1 e i chb 1 ei ben . 
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5. Kunststof f verkleidung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennze i chnet , daG die Langenabmessungen der Aus- 
nehmungen (23) entlang der Schwachs tel 1 e (8, 26) 
gleichbl eiben und daG sich die Brei tenabmessungen 

5 quer zur Schwachs tel 1 e (8, 26) verringern. 

6. Kunststoff verkleidung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzei chnet , daG sich sowohl die Langenab- 
messungen der Ausnehmungen (23) entlang der 

10 Schwachstel 1 e (8, 26) als auch die Querabrnessungen 

der Ausnehmungen (23) quer zur Schwach s t e 1 1 e C8 , 26) 
auf die Sichtseite (2) verringern. 

7. Kunststof fverkl ei dung nach einem der vorstehenden 
15 Ansprtiche, dadurch gekennzei chnet , daG die Kunst- 

stoffverkleidung eine die Sichtseite (2) bildende 
AuGenhaut (9) und einen die Innenseite (11) bilden- 
den Trager (10) aufweist, wobei zwischen AuGenhaut 
(9) und Trager (10) ein Schaummat eri al (12) einge- 
bracht ist. 

Kunststof fverkl ei dung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzei chnet , daG die den Deckel berei ch (6) 
bildenden Schwachstel 1 en eine im Trager (10) einge- 
brachte Falznut (7) und eine daran anschl i eGende 
ReiBnaht (8) umfassen, wobei der Decke 1 berei ch (6) 
entlang der ReiBnaht (8) aufsprengbar und entlang 
der Falznut (7) ausschwenkbar ist. 

Kunststof fverkl ei dung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzei chnet , daB der Deckel bere i ch (6) von einer 
umlaufenden ReiBnaht (26) gebildet ist. 

Kunststof fverkl ei dung nach Anspruch 8 oder 9, da- 
durch gekennzei chnet , daB die ReiBnaht. (8, 26) eine 



20 

8. 

25 

30 9. 
10. 

35 
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Vielzahl von in periodischen Abstanden in die Kunst- 
stof f verkl ei dung ei ngebrachten und sich von der 
Innenseite (2) der Kunststoff verkl ei dung bis in die 
AuBenhaut (9) ers treckenden Ausnehmungen (31, 23) 
5 gebildet ist. 

1 1 . Kunststoff verkl ei dung nach Anspruch 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet , daB die ReiBnaht (8, 26) eine 
in die AuBenhaut (9) von der AuBenseite- her ein- 
10 gebrachte, durchgehende ReiBnut (19) aufweist, die 

durch die in periodischen Abstanden in die AuBenhaut 
(9) ei ngebrachten und im Langsschnitt entlang der 
ReiBnut (19) drei eckf ormi gen Vertiefungen (23), die 
in Spitzen (24) auslaufen, weiter vertieft ist. 



15 



20 



12. Kunststoff verkl ei dung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich an die ReiBnut (19) eine 
sich durch das Schaummater i al (12) bis zur Innen- 
seite (11) erstreckende Freimachung (27) anschlieBt. 



13. Kunststoff verkl ei dung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die ReiBnut (19) durch wenig- 
stens einen Abdeckst rei f en (20) abgedeckt ist, der 
von an der AuBenhaut (9) langs der ReiBnut (19) 

25 befestigten Hal test rei fen (21) gehalten ist. 

14. Kunststoff verkl ei dung nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Schaummat eri al (12) und der 
Trager (10) im Bereich der ReiBnut (19) durch eine 

30 Freimachung (13) geschwacht sind, deren Boden (22) 

sich im Abstand zum Abdeckst rei fen (20) befindet. 

15. Kunststoff verkl ei dung nach einem der vorstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel- 

35 bereich (6) durch wenigstens ein auf der Innenseite 
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(11) des Deckel berei chs (6) angebrachtes Zuriick- 
halteinitte] (14 f 15, 16, 30) gegen ein Wegschl eudern 
in den Fahrgastraum gesichert ist. 

5 16. Verfahren zur Herstellung einer Kunststof f verkl ei - 
dung nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet , daB 
die Ausnehmungen (23, 31) durch eine scharfe 
Schneidekanten aufweisende Stechnadel (40) in die 
Kunststof f verkl ei dung eingebracht werden. 

10 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzei chnet , 
daB zunachst in die AuBenhaut (9) die Ausnehmungen 
(23) eingebracht werden, die nachfolgend durch Ab- 
deckstreifen (20) abgedeckt werden, woraufhin die 

15 AuBenhaut (9) mit einem Trager (10) verschaumt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzei chnet , 
daB zunachst die Ausnehmungen (23) in die AuBenhaut 
i9) eingebracht werden, anschlieBend die AuBenhaut 

20- (9) mit dem Trager (10) verschaumt wird und in das 

Schaummateri al (12) und den Trager (10) eine an die 

Ausnehmungen (23) anschl i eBende Freimachung (27) 
eingebracht wird. 

25 19. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzei chnet , 
daB zunachst die AuBenhaut (9) mit dem Trager (10) 
verschaumt wird und anschlieBend die Ausnehmungen 
(23, 31) in die Instrumentent af el eingebracht 
werden. 

30 

20. Vorrichtung zur Herstellung einer Kun s t st of f ver- 
kleidung nach Anspruch 1, dadurch gekennze i chnet , 
daB eine Nah vorr i cht ung (35) mit einer Stechnadel 
(40) versehen 1st, die gegenuber dem Gegenstand (1, 
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9), in den die Schwachstell en (8, 26) bildenden Aus- 
nehmungen (23, 31) einzubringen sind, bewegbar ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich- 
5 net, daB die Stechnadel eine spitz zulaufende, 

flache Stechnadel (40) mit rau t enf ormi gem Quer- 
schnittsprofil ist. 
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